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(g) Verfahren zur dynamischen Leistungsanpassung einer 
Schneidmaschine mit einem integrierten Stapelmagazin, in 
walchem ein a us einer gewahlten Anzahl von Schneidgutem 
bestehender Schneidgutstapel gebildet wird. Nach Errei- 
chen der gewahlten Anzahl der einzelnen Schneidguter wird 
der Schneidgutstapel zur Schneid station der Schneidma- 
schine gefuhrt, wobei die einzelnen Schneidguter dem 
Stapelmagazin von einer vorgeschalteten Bearbeitungssta- 
tion, insbesondere einem Klebebinder, uber eine Transport- 
strecke ungleichmaBig zugefuhrt sind. 
Urn trotz dieser ungleichformigen Zufuhrung einen storungs- 
freien Betrieb 2u ermoglichen, wird die Anzahl der Schneid- 
zyklen der Schneidmaschine pro Zeiteinheit (Taktleistung) 
automatisch in Abhangigkeit der Anzahl der dem Stapelma- 
gazin pro Zeiteinheit zugefuhrten Schneidguter geregett, 
wobei die Regelung innerhalb eines wahlbaren Regelberei- 
ches erfolgt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verf ahren zur dynamischen 
Leistungsaripassung einer Schneidmaschine (ublicher- 
weise auch als Schneidemaschine bezeichnet), insbeson- 
dere einer Dreuiiessermaschine, gemaB dem Oberbe- 
griff des Pateritanspruchs 1* 

Dreimessermaschinen mit integriertem Stapelmaga- 
zin werdeh eingesetzt, urn die in dem Stapelmagazin 
gebildeten Schneidgutstapel zu schneiden, so daB der 
geschnittene Stapel entweder fertig entaommen oder 
einer folgenden Bearbeitungsstation zugefuhrt werden 
kann. Eine solche Dreimessennaschine 1st aus der DE- 
PS 33 02 946 bekannt 

Der Dreimessennaschine ist eine Bearbeitungstation 
vorgeschaltet, von welcher die Schneidguter zur Drei- 
messennaschine gefuhrt werden. Bei der vorgeschalte- 
ten Bearbeitungsmaschine handelt es sich meistens urn 
einen Klebebinder mit welchem das Schneidgut, z.B. 
Bucher, geleimt wird. 

Da der Leim der einzelnen Schneidguter zunachst 
abtrocknen muB, bevor die Schneidgutstapel mit der 
Dreimessennaschine geschnitten werden, wird zwi- 
schen dem Klebebinder und der Dreimessennaschine 
eine verhaltnismaBig lange Trpckenstrecke in Form ei- 
nes Transportbandes vorgesehen, so daB das Schneid- 
gut erst nach Ablauf der Trockenzeit zur Dreimesser- 
maschine gelangt 

Um Platz einzusparen, wird die zwischen dem Kle- 
bebinder und der Dreimessennaschine befindliche 
Transportstrecke nicht gerade ausgebildet, denn dann 
wiirden der Klebebinder und die Dreimessennaschine 
in einem unverhaitnismSBig grofiem Abstand zueinan- 
der stehen. Vielmehr wird die Transportstrecke kiirven- 
fdrmig gefuhrt, um bei geringem Abstand zwischen dem 
Klebebinder und der Dreimessermaschine gleichwohl 
den geforderten langen Transportweg zu schaffen. 

In dem Stapelmagazin der Dreimessermaschine wer- 
den die einzelnen Schneidguter zu einem Schneidgutsta- 
pel zusammengefaBt, wobei beispielsweise vier 
Schneidguter einen Schneidgutstapel bilden. Durch ei- 
nen Zahlbetrieb ist sichergestellt, daB das Stapelmaga- 
zin den Schneidgutstapel erst dann freigibt und zur 
Schneidstation der Dreimessermaschine fuhrt, wenn die 
gewOnschte Schneidgutanzahl eines Schneidgutstapels 
erreichtist. 

Obwohi die einzelnen Schneidguter den Klebebinder 
in etwa gleichmSBigen Abstanden verlassen, ergeben 
sich auf der kurvenfdrmigen Transportstrecke insbe- 
sondere in den Eckstationen und Kurven Ungleichma- 
Bigkeiten. In der Praxis gelangen deshalb die Schneidgu- 
ter ungleichfdrmig mit verschiedenen zeitlichen Abstan- 
den zueinander zu dem Stapelmagazin, so daB fur die 
Bildung der Schneidgutstapel auch unterschiedliche 
Zeiten benotigt werden. Die auf der Transportstrecke 
entstehende Ungleichformigkeit des Produktstromes 
f uhrt zu erheblichen Nachteilen. 

Grundsatzlich wird von der Dreimessermaschine ein 
Schneidzyklus nur ausgefuhrt, wenn der Schneidgutsta- 
pel im Stapelmagazin rechtzeitig gebildet worden ist. 
Der Masehinenfuhrer wird deshalb die Taktleistung der 
Dreimessermaschine nach MaBgabe der Taktleistung 
des vorgeschalteten Klebebinders einstellen, wobei au- 
Berdem wegen der fehlenden Puff erung fur ungleichfdr- 
mig zugefiihrte Schneidguter die Ungleichfdrmigkeit 
auf der Transportstrecke berucksichtigt werden muB. 

In der Praxis treten gleichwohl immer wieder Storun- 
gen auf, die auf die Ungleichformigkeit des zugefuhrten 
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Produktstromes zuruckzufuhren sind. Wenn sich bei- 
spielsweise die Zufuhrung der einzelnen Schneidguter 
verzogert und die Bildung eines Schneidgutstapels in 
dem Stapelmagazin eine langere Zeitdauer in Anspruch 
nimmt, arbeitet die Dreimessermaschine zu schnelL Da 
ein Schneidzyklus aber nur ausgefuhrt werden darf, 
wenn der Schneidgutstapel rechtzeitig gebildet worden 
ist, wird die Dreimessermaschine automatisch immer 
wieder angehalten (Leerschnittsperre). Bevor der 
Schneidzyklus ausgefuhrt werden kann, muB jedes Mai 
so lange gewartet werden, bis der Schneidgutstapel voll- 
z&hligist 

Wenn andererseits die Anzahl der dem Stapelmaga- 
zin zugefuhrten Schneidguter ansteigt und somit die Bil- 
dung eines Schneidgutstapels weniger Zeit beansprucht, 
bedeutet dies, daB die Dreimessermaschine zu langsam 
lauf t Bevor namlich ein Schneidzyklus ausgefuhrt wiir- 
de, ist bereits der nachste Schneidgutstapel gebildet Es 
stellt sich also eine Stoning wegen Oberfttllung ein, da 
mehr Schneidgutstapel zur Maschine gelangen, als bear- 
beitet werden konhen. Diese Storung bewirkt ein auto- 
matisches Abschalten der Maschine. Der vor der Ma- 
schine befindliche Produktstrom wird fiber eine Notaus- 
lageweiche ausgeschleust Aus dem Magazin und der 
davorliegenden Transportstrecke mussen alle Produkte 
manuell entfernt werden. Danach wird durch Neustart 
der Maschine die Notauslage zunickgeschaltet, und der 
Produktstrom gelangt wieder zur Maschine. 

Abgesehen davon, daB in den beiden geschilderten 
Fallen (Maschine lEiift zu schnell oder zu langsam) ein 
erheblicher Teil an Produktionszeit verloren geht, ist es 
von Nachteil, daB die Dreimessermaschine Mufig ein- 
bzw. ausgeschaltet werden muB. Beim Binschalten mus- 
sen jedesmal von dem Antrieb erheblich groBe Massen 
bewegt werden, um die Dreimessermaschine in Betrieb 
zu nehmen. AuBerdem ist jedesmal ein Auskuppeln bzw. 
Einkuppeln erforderlich. Dadurch ergibt sich ein we- 
sentlich hoherer Energieverbrauch als bei konstant lau- 
fender Dreimessermaschine. SchlieBlich tritt in Folge 
des haufigen Ein- bzw. Ausschaltens ein deutlicher Ver- 
schleiB insbesondere der Kupplung auf. 

Aus der DD-PS 22 015 ist eine Vorrichtung zum Zu- 
fuhren des Schneidgutes an Dreimessermaschinen be- 
kannt, bei der Buchstapel auBerhalb der Schneidstation 
manuell einer Fdrdervorrichtung tibergeben werden. 
Die Fordervorrichtung umf aBt eine Ffirderkette, an der 
Mitnehmernocken in gleichen Abstanden angeordnet 
sind. EHe Fordervorrichtung arbeitet im Takt des 
Schneidvorganges der Dreimessermaschine. Ungleich- 
mafligkeiten in der Beschickung der F6rdervorrichtung 
werden dadurch ausgeglichen, daB die in eine Zulauf rin- 
ne eingelegten Buchstapel dprt solange verweilen, bis 
jeweils freie Mitnehmernocken den Stapel Buch ftir 
Buch abgetragen haben. 

Ferner ist aus der DE-OS 27 12 780 ein Verf ahren und 
eine Vorrichtung zur Regelung eines Schneidwerkes be- 
kannt Das beschriebene Schneidwerk ist daf Or vorgese- 
hen, eine kontinuierlich iaufende Papierbahn in Ab- 
schnitte zu teilen. Dazu rotieren auf Walzen angeordne- 
te Messer um eine parallel zur Papierbahn und senk- 
recht zur Bewegungsrichtung der Papierbahn ausge- 
richtete Achse. Durch Versatz der Drehppsition der 
Messer zur Transportposition der Papierbahn kann die 
Anfangsposition des Papierabschnittes festgelegt wer- 
den, wahrend durch das Verhaltnis der Umlaufge- 
schwindigkeit der Messer zur Bewegungsgeschwindig- 
keit der Papierbahn die Lange des Papierabschnittes 
bzw. einer nachfolgenden Reihe von Papierabschnitten 
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bestimmt werden- ' a— 

Die EinsteUung des Versatzes der Drehposition der 
Messer und des Verhaltnisses der Umlaufgeschwmdig- 
keit der Messer zur Bewegungsgeschwindigkeit der Pa- 
pierbahn sind regelbar, damit LangenfeWer der Papier- 5 
abschnitte, wie sie durch eine falsche EinsteUung des 
Drehzahlwechselgetriebes auftreten kdnnen, automa- 
tisch korrigiert werden. Eine Regelung des Schneidwer- 
kes mit dem Ziel, eine Anpassung an einen ungleichfor- 
migen Produktstrom herbeizufiihren, ist mcht vorgese- 10 
hen, da ein ungleichfdrmiger Produktstrom nur bei dis- 
kreten Papierabschnitten vor dem Schneidvorgang, 
nicht aber bei einer zusammenhangenden Papierbahn 
vorkoramen kann. m 

Der Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- is 
fahren zu schaffen, welches trotz des ungleichformigen 
Produktstroms einen weitgehend stdrungsfreien Be- 
trieb der Dreimessermaschine ermoglicht, urn den Ver- 
schleiB zu mindern und um Energiekosten fur den Be- 
trieb der Dreimessermaschine zu sparen. AuBerdem sou 20 
die Leistung der Dreimessermaschineerhoht werden. 

Dieses Ziel erreicht die Erfmdung bei dem im Ober- 
begriff des Anspruchs 1 genannten Verfahren durch die 
imkennzeichnendenTeabeschriebenenMerlanale. 

Es ist vorgesehen, die Anzahl der Schneidzykien der 75 
Schneidmaschine pro Zeiteinheit also die Taktleistung, 
automatisch in Abhangigkeit der Anzahl der dem Sta- 
pelmagazin pro Zeiteinheit zugefOhrten Schneidgiiter 
automatisch zu regeln, wobei die Regelung mnerhalb 
eines wahlbaren Regelbereiches erfoigt 30 

Durch die MittelwertbUdung werden momentane Un- 
regelmaBigkeiten im Produktstrom auf eine grdBere 
Basis bezogen, um ein QbermaBiges hartes Nachregeln 
der Dreimessermaschine zu vermeiden. 

In zweckmafliger Ausgestaltung der Erfmdung wer- 35 
den die zugefUhrten Schneidgiiter unmittelbar vor dem 
Stapelmagazin, also an einer Stelle, an der kerne Unre- 
gelmaBigkeiten mehr auftreten konnen, mit emer Zeit- 
schaltung erf aBt, um ein MaB fur die dem Stapelmagazm 
pro Zeiteinheit zugefOhrten Schneidgiiter als Regelgrd- 40 
Be zu bilden. In Abhangigkeit dieser RegelgroBe wird 
die Taktleistung der Dreimessermaschine automatisch 
dem tatsachlichen Produktstrom angepaBt 

Mit diesen Verfahrensschritten lassen sich die weiter 
oben beschriebenen Storungen praktisch vollstandig 45 
vermeiden, so daB die Dreimessermaschine fortlaufend 
in Betrieb bleiben kann und bei sich anderndem Pro- 
duktstrom nicht abgeschaltet zu werden braucht. Da- 
durch wird zum einen die Leistung der Dreimesserma- 
schine wesentlich erhdht, und zum anderen ergibt sich 50 
ein geringer VerschleiB der Kupplung und des Antriebs, 
der fortlaufend eingeschaltet bleiben kann. 

In einer zweckmaBigen Ausfuhrungsform der Erfm- 
dung wird der Regelbereich entsprechend der nach Er- 
fahrungswerten und nach der Leistung der vorgeschal- 55 
teten Bearbeitungsstation in etwa zu erwartenden un- 
gleichfdrmigen Zufuhrung des Schneidguts zum Stapel- 
magazin eingestellt Es wird also eine durchschmttliche 
Taktleistung des Produktstromes zugrunde gelegt 

Ferner ist es zweckmaBig, den Regelbereich auch ent- eo 
sprechend der Qualitat und Beschaffenheit des Schneid- 
gutes festzulegen. 

Wenn man die Regelung nicht auf einen vorgegebe- 
nen Regelbereich begrenzen wiirde, konnte es passie- 
ren, daB die Dreimessermaschine beispielsweise relativ 65 
schneU mit kurzen Schneidzykien eingestellt wird, daB 
dabei aber die Qualitat des Schnittes schlechter wird. 
Dies ist bei bestimmten Produkten - etwa Kunstdruck- 



bflcher - wegen der mangelnden Schnittqiialitat mcht 
zulassig. Anderseits gibt es natQrlich auch anderes 
Schneidgut, z. B. TelefonbOcher, bei denen die einzelnen 
Blatter aus relativ dilnnem Papier bestehen, und bei 
denen es ferner auf die Qualitat des Schnittes nicht so 
sehr ankommt Hier konnte man also durchaus erne ho- 
here Taktleistung zulassen und den Regelbereich ent- 
sprechend andern. , 

In einer weiteren zweckmaBigen Ausgestaltung der 
Erfmdung ist vorgesehen, den Regelbereich und auch 
die jeweilige tatsachliche Anzahl der Schneidzykien 
bzw. die tatsachliche Taktzahl innerhalb des Regelbe- 
reichs auf einer Anzeige optisch darzustellea Dem Ma- 
schinenfQhrer wird dadurch in vorteilhafter Weise eine 
Kontroilmdglichkeit Qber den jeweiligen Betriebszu- 
stand der Dreimessermaschine gegeben, wobei nach Be- 
darf auch die Moglichkeit besteht, daB der Maschinen- 
fuhrer an den Randern des Regelbereichs manuell ein- 
greift und selbst eine Nachregelung vomimmt, wenn 
sich die Taktleistung den Grenzen des Regelbereiches 

^ZweckmaBig ist es, die Schneidmaschine zu Anfang 
bei der Inbetriebnahme etwas schneller bzw. auf eine 
etwas hohere Taktleistung einzustellen als aufgrund der 
dem Stapelmagazin zugefilhrten Schneidgiiter zu er- 
warten ist, als es also der durchschnittlichen Taktlei- 
stung des Produktstromes und der vorgeschalteten Be- 
arbeitungsstation entspricht 

Durch diese MaBnahme lassen sich von Anfang an 
Oberfullungen des Stapelmagazins bei UnregelmaBig- 
keiten im Produktstrom vermeiden. Wenn sich anderer- 
seits die Ungleichmafligkeiten des Produktstromes im 
erwarteten Rahmen halten, wird die Dreimessermaschi- 
ne automatisch auf einen "mitiieren etwas langsameren 
Wert zurtlckgeregelt, wobei dieser Wert etwa in der 
Mitte des gesamten Regelbereiches liegt 

-Die Erfmdung betrifft ferner eine Schneidmaschine 
gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 9, und 
diesbezfiglich liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
eine solche Schneidmaschine dahingehend zu verbes- 
sern, dafl ein weitgehend regelmaBiger ungestdrter Be- 
trieb mit wenig Anhaltephasen, geringem VerschleiB 
und geringen Energiekosten moglich wird. 

Dieses Ziel erreicht die Erfindung bei der im An- 
spruch 9 im Oberbegriff vorausgesetzten Schneidma- 
schine durch die Merkmale des kennzeichnenden Teiis 
des Patentanspruchs 9. 

Durch die bei der Schneidmaschine vorgesehene Re- 
gelschaltung ist es moglich, die Taktleistung der 
Schneidmaschine innerhalb eines wahlbaren Regelbe- 
reiches in Abhangigkeit der Anzahl der dem Stapelma- 
gazin pro Zeiteinheit zugefuhrten Schneidgiiter auto- 
matisch zu regeln. Bei Veranderungen des Produkt- 
stroms paBt sich die Schneidmaschine also automatisch 
den neuen Bedingungen an, ohne daB die Schneidma- 
schine gestoppt und wieder neu angefahren werden 

ZweckmaBige Ausgestaltungen und vorteilhafte Wei- 
terbildungen der Schneidmaschine ergeben sich aus den 
AnsprOchen 10— 12. 

Zum besseren Verstandnis wird die Erfindung nacn- 
folgend anhand des in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiels naher erlautert Es zeigen 

Fig- 1 eine Prinzipdarstellung zur Verdeutlichung der 
Arbeitsweise einer Dreimessermaschine mit integrier- 
tem Stapelmagazin, 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer Dreimes- 
sermaschine gemaB einem Ausfdhrungsbeispiel der Er- 
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findung, , . , 

Fig. 3 ein Prinzip-Blockschaltbild einer Regelschal- 
tung zur automatischen Leistungsanpassung der Drei- 
messermaschine, 

Fig. 4 -7 unterschiedliche Darstellungen emer opti- 5 
schen Anzeige, und 

Fig* 8 eine Prinzipdarstellung zur Erlauterung der Er- 
mittlung von RegelgrdBen aus dem dem Stapelmagazin 
zugefuhrten Schneidgut 

Zur Verdeutlichung der bei Schneidmaschinen mit in- 10 
tegriertem Stapelmagazin auftretenden Problematik 
wird zuMchst auf Fig. 1 Bezug genommen, welche ei- 
nen Klebebinder 10 zum Leimen von Buchern 12 zeigt, 
die das Schneidgut bilden. Nach dem Verlassen des Kle- 
bebinders 10 gelangen die Bucher 12 auf eine Trans- 15 
portstrecke 14, mit der sie zu einein Stapelmagazin 16 
einer als Dreimessermaschine 20 ausgebildeten 
Schneidmaschinegefuhrt werden. 

Damit der Leim der Bucher 12 beim Eintreffen an 
dem Stapelmagazin 16 getrocknet 1st, wird die Trans- 20 
portstrecke 14 reiativ lang als Trockenstrecke ausgebil- 
det, so daB fur die Bucher 12 hinreichend Zeit zum 
trocknen bleibt Urn diese reiativ lange Trockenstrecke 
zu realisieren, besitzt die Transportstrecke Kurven und 
Eckstationen, die aus GrQnden der Obersichtlichkeit der 25 
Zeichnung hier nicht dargestellt sind. 

In dem Stapelmagazin 16 mit Zahlbetrieb werden aus 
den einzelnen Bachern 12 Schneidgutstapel 18 gehildet, 
die hier beispielsweise aus vier Buchern 12 bestehen. 
Immer dann, wenn ein Scheidgutstapel 18 komplett ist, 30 
wird dieser freigegeben und mit Hilfe eines Ausschie- 
bers (vgl. den Pf eil 36 in Fig. 2) zur Schneidstation 38 der 
Dreimessermaschine 20 gefuhrt Die geschnittenen 
Scheidgutstapel 18 verlassen die Dreimessermaschine 
20 in Richtung des Pfeiles B, una gegebenenfalls einer 35 
weiteren Bearbeitungsstation zugefOhrt zu werden. 

Bei dem Transport der Bucher 12 auf der Transport- 
strecke 14 in Richtung des Pfeiles A entstehen nun we- 
gen der erwslhnten Kurven und Eckstationen Ungleich- 
fdrmigkeiten, so daB sich ein ungieichfdrmiger Produkt- 40 
strom bildet. Die Bucher 12 treffen daher mit unter- 
schiedlichen Abst&nden beim Stapelmagazin 16 ein, so 
daB die Bildung eines Schneidgutstapels unterschiedli- 
che Zeitdauern beansprucht Wenn diese Zeitdauern 
vom eingestellten Schneidzyklus bzw. der Taktleistung 45 
der Dreimessermaschine 20 abweichen, kommt es zu 
Storungen und die Dreimessermaschine muB zwischen- 
zeitlich abgeschaltet werden. 

Urn solche Stdrungen zu vermeiden, ist gemaB Fig. 2 
und 3 mit Hilfe einer Regeischaltung 22 vorgesehen, die 50 
Anzahl der Schneidzyklen der Dreimessermaschine 20 
bzw. deren Taktleistung automatisch in AbhSngigkeit 
der Anzahl der dem Stapelmagazin 16 pro Zeiteinheit 
zugefuhrten BUcher 12 zu regeln, wobei die Regeiung 
nur innerhalb eines wahlbaren Regelbereichs 46 (vgL 55 
Fig-4— 7)erfolgt 

Die in Fig. 2 in schematischer Seitenansicht darge- 
stellte Dreimessermaschine 20 umfaBt das Stapelmaga- 
zin 16, dem die Bucher 12 am Ende der Transportstrecke 
tiber ein Zufuhrband 32 zugeftthrt werden. Die in das 60 
Stapelmagazin 16 gelangenden Bucher werden in an 
sich bekannter Weise gezahlt und bilden innerhalb des 
Stapelmagazins 16 einen Schneidgutstapel 18. 

Wenn die vorgeschriebene Anzahl von Buchern 12 — 
hier z. B. vier Bucher — eines Schneidgutstapels 18 er- gs 
reicht ist, erfolgt eine Freigabe, und ein Magazinboden 
. 34 kann geoffnet werden, urn den Schneidgutstapel 18 
mit Hilfe des als Pfeil angedeuteten Ausschiebers 36 zur 



Schneidstation 38 zu fuhren. 

Unmittelbar bevor die zugefuhrten Bucher 12 das Zu- 
fuhrband 32 verlassen, passieren sie ttber eine Abtast- 
ftihrung 30 eine Zeitschaltung 26, die einen Lichtsender 
zur Ausstrahlung von lichtstrahlen 28 sowie einen 
LichtempfMnger enthait 

Die ortliche Lage der Zeitschaltung 26 unmittelbar 
vor den in dem Stapelmagazin 16 gebildeten Schneid- 
gutstapel 18 wird gew&hlt, weil an dieser Stelle ein wirk- 
licher Istzustand herrscht und keine weiteren Storungen 
im Sinne einer Ungleichfonnigkeit zu erwarten sind. 

Wenn kein Buch 12 Qber die AbtastfQhrung 30 ge- 
fuhrt wird, bleiben die Lichtstrahlen 28 unreflektiert. 
Solange sich andererseits ein Buch 12 iiber die Abtast- 
fuhrung 30 bewegt, erfolgt eine Reflexion der licht- 
strahlen 28, die von einem hicht dargestellten Lichtemp- 
fSnger empfartgen werden. Den beiden beschriebenen 
ZustSnden laBt sich eine Schalterstellung zuordnen, der 
Art, daB der Schalter geoffnet ist, wenn keine Reflexion 
der Lichtstrahlen 28 erfolgt, und daB der Schalter im 
anderen Fall bei einer Reflexion der Lichtstrahlen 28 
geschlossen isL 

Die Zeitschaltung 26 in Fig. 2 ist mit einer nachfol- 
gend noch naher erlSluterten Regeischaltung 22 verbun- 
den, welche ihrerseits eine optische Anzeige 24ansteu- 
ert 

In dem Blockschaltbild gemaB Fig. 3 ist die erwahnte 
Regeischaltung 22 durch die gestrichelt gezeichnete 
Umrandung verdeutlicht. Die Regeischaltung 22 umfaBt , 
einen Rechner 40, der von der Zeitschaltung 26 ange- 
steuert wird. Aus den ihm zugefuhrten Daten ermittelt 
der Rechner 40 — wie weiter unten noch nSLher anhand 
>yon Fig. 8 erlSutert wird — einen Wert, welcher die s 
Taktleistung des ungleichfdrmigen Produktstromes 
wiedergibt, die er zu dem Stapelmagazin 16 gelangt 

In einer Vergleichsschaltung 42 wird diese tatsachli- 
che Taktleistung als Sollwert mit der gerade gegebenen 
Taktleistung — Istwert — der Dreimessermaschine 20 
verglichen, und als Ergebnis des Vergleichs wird eine 
GroBe zur Ansteuerung einer Steuervorrichtung 44 er- 
mittelt, urn die Taktleistung der Dreimessermaschine 20 
innerhalb eines vorher gewahlten Regelbereiches 46 
nachzuregeln, wobei dieser Regelbereich und auch die 
tatsachliche Taktleistung der Dreimessermaschine 20 
auf der Anzeige 24 dargestellt werden. 

Auf der Anzeige 24 erfolgt eine Balkenanzeige, und in 
Fig. 4— 7 sind beispielhaft mehrere mogliche Darstel- 
lungen verdeutlicht In der Mitte der Balkenanzeige ist 
jeweils als ein Mittelwert eine zu erwartende Taktlei- 
stung 48 dargestellt, die sich im wesentlichen aus der 
Taktleistung des vorgeschalteten Klebebinders 10 er- 
gibt 

Bei Inbetriebnahme der Dreimessermaschine 20 wird 
diese zu Beginn auf einen hier urn +5% fiber der zu 
erwartenden Taktleistung 48 des Produktstroms liegen- 
den Wert eingstellt Auf der Anzeige ist dann gem&B 
Fig. 4 der als Schraffur dargestellte Balken 54 sichtbar, 
welcher die Haifte des der Gesamtbalkenbreite entspre- 
chenden Regelbereiches 46 entspricht 

Diese vorgenommene Einstellung der Taktleistung 
der Dreimessermaschine 20 bedeutet, daB die Dreimes- 
sermaschine 20 mit einer Maximalleistung lauft Im nor- 
malen Betrieb wird die Dreimessermaschine 20 deshalb 
auf die Balkenrnitte zuruckgeregelt, wie Fig. 5 (abneh- 
mender Balken 56) und Fig. 6 verdeutlichen. In Fig. 6 ist 
auf der Anzeige kein Balken, sondern lediglich die mitt- 
lere Linie 48 sichtbar, welche das Optimum der durch 
die Regeiung erzielten Einstellung der Taktleistung der 
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Dreimessermaschine 20 wiedergibt Ausgehend yon die- 
ser Einstellung kann die Maschine sich auf -5% und 
+5% einregeln, d in der Darstellung gemaB Fig. 6 
arbeitet die Dreimessermaschine in der Mme des ge- 
samtenRegelbereichs46vonl0%. $ 

Die in Fig. 4-7 dargesteUten Grenzwerte von -hSVo 
und -5% sind durch die Linieh 50 (oberer Grenzwert) 
und 52 (unterer Grenzwert) angedeutet 

Die nach Fig. 7 sichtbare Darstellung der Anzeige 24 
laBt links neben der mittleren Unie 48 einen Balken 58 to 
erkennen. Im Vergieich zum optimalen Mittelwert 48 
lauft die Dreimessermaschine 20 in diesem Fall also zu 
schnelL und es erfolgt eine automatische Nachregelung 
zu langsameren Werten hin. 

Die unterschiedlichen Balkenanzeigen nach Fig. 4-7 15 
geben dem Maschinenfiihrer die Moglichkeit, gegebe- 
nenfalls von Hand eine Nachregelung der Taktleistung 
der Dreimessermaschine 20 vorzunehmea wenn die 
Gefahr besteht, daB die auBeren Grenzwerte 50 und 52 
erreicht werden. m 20 

Anhand von Fig. 8 wird nachfolgend die Wirkungs- 
weise der Zeitschaltung 26 in Verbihdung mit der Regel- 
schaltung 22 erlautert Es wird angenommen, daB sich 
die dargesteUten vier Bucher 12 in Richtung des Pfeiles 
C Qber den die Lichtstrahlen 28 in Fig. 2 aussendenden 75 
Sensor bewegen. Bei Eintreff en der vorderen Kante des 
in Fig* 8 links dargesteUten Buches 12 werden die Licht- 
strahlen 28 wahrend der Zeitdauer tzu reflektiert, und 
wahrend der anschlieBenden Zeitdauer W bleiben die 
Lichtstrahlen 28 unreflektiert 30 

Die Zeit tzu kennzeichnet die SchlieBdauer eines 
Schalters, und die andere Zeit t au f gibt die Zeit an, wah- 
rend welcher der Schalter gedff net ist 

Aus der Summe der beiden Zeiten tzu und t aU f ergibt 
sich die Zeitdauer ti zwischen dem Eintreff en der Vor- 35 
derkanten und der beiden linken Bucher 12 in Fig. 8. 
Nach der folgenden mathematischen Beziehung 
ti x 4 « tRi laBt sich dann schon fur eine erste Regelung 
eine erste RegelgrdBe ableiten, wobei durch die Zahl "4* 
beriicksichtigt ist, daB ein Schneidgutstapel 18 durch 40 
vier Biicher 12 gebildet wird. 

AnschlieBend erfolgt dann die Ermittlung der Zeit- 
dauer t2, welche in Fig. 8 den zeitlichen Abstand zwi- 
schen den Vorderkanten des zweiten und dritten Buches 
12 wiedergibt, und nach MaBgabe der dann geltenden 45 
mathematischen Beziehung 



ti+t 2 



X 4 = tR2 



laBt sich eine zweite RegelgrdBe fur die Regelung der 
Dreimessermaschine ableiten. 

In analog fortfahrender Weise wird fur die dritte Re- 
gelgrdBe die mathematische Beziehung 



50 



55 



t 2 + t 3 



X 4 = tR3 



zugrundegelegt,usw. # 

Fur die Ableitung der RegelgroBen wird hier ein glei- 60 
tender Mittelwert verwendet, und der Vorteil besteht 
darin, daB sich dadurch eine weiche Regelung ergibt, 
denn durch die beschriebene Mittelwertbildung werden 
die momentanen UnregelmaBigkeiten des Produktstro- 
mes auf eine groBere Basis bezogea Dadurch laBt sich 65 
ein ttbermaBiges hartes Nachregeln vermeiden. 

Bei der Erfindung wird also zunachst die Dreimesser- 
maschine 20 etwas hdher eingestellt, ais es der zu erwar- 



tenden, dem Stapelmagazin 16 zugefuhrten Produktlei- 
stung entspricht Durch die beschriebene Zeitschaltung 
26 wird der ankommende Produktstrom abgetastet und 
Qber die erlauterte Mittelwertbildung wird die nachzu- 
regelnde automatische Leistungsanpassung errechnet, 
geregelt und auf der Anzeige 24 in der Form gemaB 
Fig.4-7angezeigt 

Die Anzeige der ermittelten durchschhittlichen Lei- 
stungsabweichung ermdglicht es, dem Maschinenfiihrer, 
die Grundeinstellung von Hand gegebenenfalls so zu 
verandern, daB die Anzeige in der Mitte des mogiichen 
Regelbereichs 46 pendelt Dadurch kann die Dreimes- 
sermaschine 20 sich vor allem bei wenigen Buchern 12 
pro Schneidgutstapel 18 innerhalb des vorgegebenen 
Regelbereiches 46 in beiden Richtungen optimal dem 
Produktstrom anpassen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur dynamischen Leistungsanpassung 
einer Schneidmaschine, insbesondere einer Drei- 
messermaschine, mit einem integrierten Stapelma- 
gazin, in welchem ein aus einer gewShlten Anzahl 
von Schneidgutern bestehender Schneidgutstapel 
gebildet wird, der nach Erreichen der gewahlteri 
Anzahl der einzelnen Schneidguter zur Schneidsta- 
tion der Schneidmaschine geffihrt wird, wobei die 
einzelnen SchneidgGter dem Stapelmagazin von ei- 
ner vorgeschalteten Bearbeitungsstation, insbeson- 
dere einem Klebebinder, Qber eine Transports trek- 
ke ungleichmaBig zugefQhrt sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anzahl der Schneidzyklen der 
Schneidmaschine pro Zeiteinheit (Taktleistung) au- 
tomatisch in Abhangigkeit der Anzahl der dem Sta- 
pelmagazin pro Zeiteinheit zugefiihrten Schneid- 
guter geregelt wird, indem eine Mittelwertbildung 
der Anzahl der dem Stapelmagazin zugeftthrten 
Schneidgfiter vorgenommen wird, wobei die Rege- 
lung innerhalb eines wahlbaren Regelbereiches er- 
folgt 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Regelbereich entsprechend der 
nach Erfahmngswerten und nach der Leistung der 
vorgeschalteten Bearbeitungsstation in etwa zu er- 
wartenden ungleichformigen Zuftthrung des 
Schneidguts zum Stapelmagazin (durchschnittliche 
Taktleistung des Produktstromes) eingestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2S, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Regelbereich entspre- 
chend der von der Schneidmaschine je nach Art 
und Qualitat des Schneidguts zu bewaltigenden 
Anzahl von Schneidzyklen gewahlt wird. 

4. Verfahren nach einem oder vorhergehenden An- 
spruche 1-3, dadurch gekennzeichnet, daB der Re- 
gelbereich und die jeweilige tatsachliche Anzahl 
der Schneidzyklen bzw. die Taktzahl der Schneid- 
maschine auf einer Anzeige optisch dargestellt 
werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 1-4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schneidmaschine am Anfang bei lnbetriebnahme 
schneller bzw. auf eine hohere Taktleistung einge- 
stellt wird, als aufgrund der dem Stapelmagazin 
zugefuhrten Schneidguter (durchschnittliche Takt- 
leistung des Produktstromes) zu erwarten ist 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 1-5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schneidmaschine bei lnbetriebnahme auf den ma- 
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ximalen Wert der zu erwartenden Takdeistung ein- 
gestelltwird. 

7. Verf ahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche 1—6, dadurch gekennzeichnet, daB aus 
dem zeitlichen Abstand zwischen dera Eintreffen 5 
bzw. Passieren der Vorderkante des ersten und des 
folgenden zweiten Schneidguts des dem Stapelma- 
gazin zugefuhrten Produktstromes unmittelbar vor 
dem Stapelmagazin eine durchschnittliche erste 
Stapelzeit zur Bildung des zu schneidenden to 
Schneidgutstapels als erste RegelgroBe errechriet 
wird, indem der erwahnte zeitliche Abstand mit der 
Anzahl der Schneidgflter des Schneidgutstapels 
multipliziertwird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB aus der halben Summe des zeitlichen 
Abstandes zwischen der Vorderkante des 2, 3., . . . 

— n-ten und des 3^ 4„ 5., . . . — (n + l)ten Schneid- 
gutstapels, multipliziert mit der Anzahl der einen 
Schneidgutstapel bildenden Schneidgflter eine Z, 3, 20 
4, . . . — n-te RegelgrdBe als gleitender Durch- 
schnitt ermittelt wird. 

9. Schneidmaschine mit einem Stapelmagazin, in 
welchem ein aus einer gewahlten Anzahl yon 
Schneidgfltern bestehender Schneidgutstapel ge- 25 
bildet wird, der nach Erreichen der gewahlten An- 
zahl der einzelnen Schneidgflter zur Schneidstatipn 
der Schneidmaschine gefOhrt wird, wobei die ein- 
zelnen Schneidgflter dem Stapelmagazin von einer 
vorgeschalteten Bearbeitungsstation, insbesondere 30 
einem Klebebinder, tiber eine Transportstrecke un- 
gleichmaBig zugefOhrt sind, wobei sich vor dem 
Stapelmagazin ein Zufflhrband ffir das Schneidgut - 
befindet, und wobei die Taktleistung (Anzahl der 
Schneidzyklen pro Zeiteinheit) der Schneidmaschi- 35 
nemanuell einstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Schneidmaschine (20) eine Regelschaltung 
(22) umfaBt, welche die Taktleistung der Schneid- 
maschine (20) in AbhSngigkeit der Anzahl der dem 
Stapelmagazin (16) pro Zeiteinheit zugefuhrten 40 
Sclmeidgilter (12) automatisch innerhalb eines 
wahlbaren Regelbereichs (46) regelt und daB eine 
Zeitschaltung (26) zur Ermittlung der zeitlichen 
Abstande zwischen den Vorderkanten der in das 
Stapelmagazin (16) geforderten Schneidgflter (12) 45 
vorgesehen ist 

10. Schneidmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schneidmaschine (20) eine 
mit der Regelschaltung (22) verbundene optische 
Anzeige (24) besitzt, auf welcher der gewShlte Re- 50 
gelbereich (46) und die tatsichliche Taktleistung 
darstellbar sind 

11. Schneidmaschine nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zeitschaltung (26) 
einen auf die Schneidgflter (12) gerichteten Sensor 55 
umfaBt 

12. Schneidmaschine nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sensor einen Lichtsender 
und Lichtempf anger enthalt 
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